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(54) Verfahren zum sparsamen Ausbessern einer Schadstelle an einer neuen Aussenlackierung 
eines Kraftfahrzeuges 



(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Wein- 
fl&chigen und kosten-sparrenden Ausbessern einer 
Schadstelle Oder Lackierfehlstelle an einer Neulackie- 
rung eines Kraftfahrzeuges. Hierzu wird die Schadstelle 
gereinigt und ohne auszuschleifen mit einer im Farbton 
der jeweiligen Lackierung angenaherten FOIIermasse in 
der Weise vorsichtig und be) leichtem OberschuB aus- 
gelegt daB die unbeschadigte Lackoberfiache unmittel- 
bar neben der Schadstelle frei von FOIIermasse bleibt 
Nach dem Trocknen der FOIIermasse wird der Uber- 
stand der ausgelegten Schadstelle einplaniert. Nach 
dem Reinigen der planierten Schadstelle wird auf diese 
ein im Farbton der DecWacWerung entsprechender 
Lack Weinf ISchig und dQnn appliziert wobei die Sprtih- 
dOse stemfGrmig und zentrifugal von der Schadstelle 
weg gefuhrt wird. Nach Abluften oder nach einem 
Trocknen des applizierten getdnten Lackes wird ein 
I6semittelhaitiger Klarlack auf die Ausbesserungsstelle 
ebenfalls Weinfiachig appliziert Im Randbereich der 
Klarlackappfikation wind anschlieBend ein BeispritzlGser 
aufgespruht und der Lack wird danach 6rtioch lokal 
getrocknet. Bei Uni-Lacken oder mit Effektlacken m'rt 
hohem Metallpigmentanteil, insbesondere bei Silber- 
Metallic-Lacken wird die Folge der letzten vier genann- 
ten Schritte wiederholt angewandt. Zum Ausbessern 
von feinen Lackierfehlern wird die Fehlstelle durch 
Anbringen einer feinen Kavitat und diese wie eine 
mechanisch Schadstelle in der erwShnten Weise aus- 
gebessert Die feine Kavitat mit einem feinen Stiftfraser 
gefrSst oder mit einem auf die Fehlstelle fokussierten 
Warmestrahl ausgebrannt werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft an Verfahren zum sparsamen 
Ausbessern einer mechanischen Schadstelle an einer 
neuen AuBeniackierung eines Kraftfahrzeuges. 5 

Die DE 38 33 225 C2 beschreibt ein Verfahren zum 
Ortlich punktuell beschr&nkten Ausbessern von LacWer- 
fehlern in NeulacWerungen an Fahrzeugkarosserien. 
Und zwar wird die FeWstelle, z.B. ein PartikeleinschtuB, 
ein Weines Biaschen oder eine DOnnstelle aufgrund 10 
eines Oltrfipfchens auf dem Untergrund, durch einen 
fokussierten Laserstrahl ausgebrannt und die dabei ent- 
stehende, Weine Kavitat mit einer mit der umgebenden 
LacWerung farblich Qbereinstimmenden, aushartbaren 
Reparaturmasse Weinfiachig ausgefultt und - eberrfalls is 
Weinfiachig • ein KlarlackOberzug aufgetragen. Die 
Reparaturmasse wird auf unterschiediiche Weise auf- 
getragen, und zwar werden dort folgende Verfahren 
beschrieben: 

20 

> Ortlich gezieltes Aufschmelzen einer Weinen 
Menge an Reparaturmasse durch einen fokussier- 
ten Laserstrahl aus einer aufgeiegten Folie aus 
Reparaturmasse und zugleich Auftragen der aus- 
geschmolzenen Menge in die freigelegte Kavitat 25 

> Aufschmelzen von pulverisierter und zu einem Wei- 
nen Pellet verpreBten Reparaturmasse, wobei das 
Pellet an der Kavitat aufgelegt wird, und Absetzen 
eines solchen Weinen Tropfens in die Kavitat. 

> Absetzen eines Weinen TrGpfchens einer von 30 
Hause aus fiQssigen Reparaturmasse in die Kavi- 

tat, wobei das TrCpfchen an der Spitze einer Nadel 
in die Kavitat gefQhrt wird. 

Das Aush&rten der Reparaturmasse erfolgt meist ss 
thermisch, allerdings erwahnt die Schrift auch ein Aus- 
harten durch UV-Bestrahlung. Die Reparaturmasse und 
der Klarlack tonnen sukzessiv oder - bei Auftrag naB in 
naB - gleichzeitig ausgehartet werden. In jedem Fall 
erfolgt auch das Ausharten durch 6rtfich gezielte, Wein- 40 
fiachige Warmezufuhr beispielsweise durch einen 
fokussierten energiereichen Strahl, durch AufdOsen 
eines HeiBgases u.a.. Ein etwaiger Oberstand der auf- 
getragenen Reparaturnasse Qber der Kavitat oder ein 
Oberstand des anschlieBend aufgetragenen Klartackes 45 
wird Weinfiachig mechanisch abgetragen. Durch die 
Ausbesserung wird die Ortlich gest&rte LacWerschicht 
geschlossen und dadurch cfie Schutzfunktion auch an 
der Fehlstet! wieder hergestelH M6glicherweise sieht 
die AusbesserungssteDe auch optisch besser aus als so 
die unbehandelte Lackierfehlstelle und ist weniger auf- 
fdllig ais der ursprungliche LacWerfehler. NachteOig an 
dem bekannten punktuellen Lackreparaturverfahren ist 
jedoch, daB die Lackierfehlstelle sich dadurch optisch 
nicht voilstandig beseitigen laBt, d.h. die Ausbesse- ss 
rungsstefle bleibt zumindest bei hohen AnsprQchen an 
die LacWerung und dementsprechend kritischer PrQ- 
fung immer noch erkennbar. 

Die DE 40 09 000 A1 Oder die DE 43 29 897 A1 



beschreibt ein Verfahren zum mehrtagigen Ausbessern 
einer Beschddigung in einer Fahrzeuglackierung. Dabei 
wird die SchadsteDe in der mehrlagigen LacWerung 
zundchst bis auf das Blech ausgeschnffen, wodurch 
sich eine Schlerfstelle von etwa 5 cm Durchmesser 
ergibt Die Durchschliffstelle wind gereinigt mit einer 
bekannten Reparaturgrundieoing filmbildend ausge- 
fQllt Danach ist die grundierte Stelle im Durchmesser 
mindestens etwa 10 cm groB. Auf die Grundierung wind 
ein FOIIer filmbildend aufgebracht; die Ausbesserungs- 
stelle miBt dann mindesten 15 cm im Durchmesser. Auf 
die FOIlerlage wind eine mit der farbbestimmenden Lak- 
Werung Qbereinstimmende Lackschicht in einer decken- 
den Schichtdicke aufgetragen, wobei der Lackauftrag 
am Rand zur AltlacWerung hin auslaufend aufgetragen 
wird. Daruber wird noch ein Klarlack appliziert, wodurch 
sich eine weitere VergrOBerung der Ausbesserungs- 
steDe ergibt Die einzetnen Auftrage werden jeweils vor 
dem Auftrag der nachsten Lage zu einem stabilen Rim 
abgelOftet oder partiell getrocknet. Zumindest am 
SchluB werden die LacWagen gemeinsam bei Tempera- 
turen Ober 100°C gehartet; es wird auch angedeutet, 
daB ein Einbrennen einzelner Lagen zwischendurch 
erfolgen kann. Nachteilig an diesem Reparaturverfah- 
ren ist, daB bei der - hier empfohienen - Beschrankung 
des Auftrag es der farbbestimmenden LacWage und der 
KlarlacWage auf die Ausbesserungsstelie es im Clber- 
gangsbereich zur unbehartdeften AHlackierung hin zu 
erkennbaren Farb- oder Brill anzurrterschieden kommt, 
die insbesondere bei hellen Metallidacken besonders 
deutfich aisfallen. Aus diesem Grunde kann die Repa- 
raturlacWerung im Falle der Anwendung auf Karosserie- 
AuBenfiachen in der geschilderten Verfahrensweise 
dem Kunden nicht zugemutet werden, 

Deshalb ist es bei der Ausbesserung von Fehlern 
und Beschddigungen an Neuiackierungen in der Seri- 
enproduktion von Fahrzeugen erfbrderlich und Oblich, 
das gesamte betroffene Karosserieteil bis zur nachsten 
Karosseriefuge hin gleichmaBig mit der Farbbestim- 
menden LacWage und mit dem Klarlack zu beschichten, 
urn unschOne Farbrander urn die Ausbessereungsstelie 
herum mit Sicherheit auszuschlieBen. Zwar lassen sich 
dadurch Schadstellen in nicht mehr erkennbarer Weise 
ausbessern, jedoch ist dazu ein erheblicher Aufwand 
erforderlich, der nicht so ohne we'rteres erkennbar ist: 

> AuBer dem auszubessernden und zu lacWerenden 
Karosserieteil muB das gesamte Fahrzeug festhaf- 
tend abgedeckt und mussen zuvor temperaturemp- 
findliche Ein- oder Anbauteile demontiert werden. 
AnschlieBend mOssen diese Telle selbstverstand- 
Dch wieder montiert werden. Diese personafintensi- 
ven Aibeiten sind mit hohen Lohnkosten 
verbunden. 

> Dabei werden groBe Mengen an Abdeckfolie ver- 
braucht, die nur einmai verwendet werden kOnnen, 
wodurch - abgesehen von dem Folienverbrauch - 
auch eine groBe, kostenverursachende MOIImenge 
erzeugtwird. 
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> FOr das geschiiderte Vorbereiten der Fahrzeuge fOr 
die Nachlackierung wind bei der Vielzahl nachzulak- 
kierender Fahrzeuge sehr vie) Piatz benGtigt 
wodurch hohe Investffionskosten for entspre- 
chende groBe Hallen und Grurdstuckf ISchen arrfal- 5 
len. 

> Die Demontage- und Montagearbeiten rufen ihrer- 
se'rts Fehlerm&glichkeiten bezOgtich der Funktion 
der erneul montierten Teile hervor. DarOber hinaus 
sind diese Arbeiten gelegentiich auch ursdchfich fur 10 
emeute Oder weitere Beschadigungen des Lackes. 

> Ailein aufgrund der GrGBe der Nachlackierstelie 
besteht die M&glichke'rt und Wahrscheinlichkeit zu 
erneuten Lackierfehlstellen. 

> Durch das groBfiachige Nachlackieren entsteht ein is 
relativ groBer Materialbedarf und wind auch relativ 
viel Zeit benGtigt was sich auch in soweit in ent- 
sprechend hohen Material- und Lohnkosten nieder- 
scMftgt 

> Auch der Energiebedarf fur das Einbrennen und 20 
AbkOhlen der groBfiachigen Nachlackierungen ist 
entsprechend groB, so daB stationSre Warmestrah- 
lertunnel mit anschfieBenden AbkQhltunnein erfor- 
deriich sind. Dadurch sind die diesbezOglichen 
Investitionskosten und die laufenden Energiekosten 25 
entsprechend hoch. 

Trotz dieser Kbstennachteile der groBfiachigen Nach- 
lackierungen haben sich bisher nach Kenntnis der 
Anmelderin Weinfiachige Reparaturlakierungen in der 30 
Praxis zumindest fOr anspruchsvolle AuBenlacWerun- 
gen nichtdurchsetzen kBnnen, weil die Ausbesserungs- 
steilen bei den bekannten Ladder- Reparaturverfahren 
immer mehr oder weniger deutlich erkennbar waren. 

Ausgehend von dem geschilderten Stand der Tech- 35 
nik ist es Aufgabe der Erfindung, das Ausbesserungs- 
verfahren dahingehend zu optimieren, daB 
Schadstellen und Weine Lackierfehlstellen an neuen 
AuBeniackierungen von Kraftfahrzeugen zum einen mit 
wesentlich geringeren Kosten als bisher und zum ande- 40 
ren ohne optisch erkennbare Spur en ausgebessert 
werden kOnnen. 

Diese Aufgabe wind erfindungsgemaB durch die 
Gesamtheit der Merkmale von Anspruch 1 gel&st Der 
entscheidenden Vorteil der Erfindung liegt in einem 4$ 
erheblichen Kostenspareffekt, der dadurch begrOndet 
ist, daB die erfindungsgerr&Be Ausbesserungsstelle 
Wein, d.h. beispielsweise urrterhalb eines Durchmes- 
sers von 20 bis 25 cm gehalten werden kann. Hierauf 
soil weiter unten naher eingegangen werden. Der so 
Durchbruch zu einer sowohl Weinen als auch tackier- 
technisch einwandfreien Ausbesserungs- und Nachlak- 
Werstelle wurde aufgrund der erfindungsgemaBen 
Vorgehensweise erreicht. Die danach hergestellte Aus- 
besserungsstelle genOgt strengen MaBstaben und halt ss 
auch einer krfoschen PrOfung stand. Dieser funktionelle, 
erst dank der Erfindung erreichbare Vorteil ist zum 
einen ebenfalls auf die Weinheit der Ausbesserungs- 
stelle und zum anderen auf den dOnnen, u.U. wieder- 



649 A1 4 

hoften Lackauftrag zurOckzufuhrea Dadurch lassen 
sich einerseits Wolkigkeiten und andererseits st6rende 
Rand- oder Obergangseffekte in einer sicher beherrsch- 
baren Weise vermeiden. Die Ausbesserung der Schad- 
stelle ist auch fur das geQbte Auge in keiner Weise mehr 
erkennbar, obwohl die Ausbesserungsstelle frei in die 
ungestOrte Oberflache des Karosserieteiles bzw. in die 
ursprungliche Lackierung Qbergeht 

Die durch das erfmdungsgemaBe Ausbesserungs- 
verfahren erreichbaren Kbstenvorteiie sind folgender- 
maBen begrOndet 

> Festhaftende Gesamtabdeckungen des Fahrzeu- 
ges und eine Demontage und anschlieBende Mon- 
tage temperaturempfindiicher En- oder Anbauteile 
sowie eine Abdeckung oder Demontage/Montage 
der - ebenfalls temperaturempfincflichen - Fahr- 
zeugrdder sind entbehrRch. Diese Arbeiten sind 
sehr personalintenstv und somrt mit hohen Lohnko- 
sten verbunden, die nunmehr erttfallen. 

> Durch die vormals netige festhaftende Gesamtab- 
deckung wurden sehr groBe Mengen an Abdeckfo- 
iie verbraucht, die nur einmaJ verwendet werden 
konnte. Abgesehen von dem hohen Folienver- 
brauch wurde dadurch auch eine groBe Mullmenge 
erzeugt, die kostenpf Dchtig entsorgt werden muBte. 
Nunmehr brauchen die Karosserieteile nur noch 
Weinfiachig an der Ausbesserungsstelle festhaf- 
tend abgedeckt zu werden. Sowohl der Verbrauch 
an Abseckfolie und Klebeband als auch der ent- 
sprechende Anfall an MQII ist auf einen Weinen 
Bruchteil der ursprQngfichen Mengen gesunken. Im 
Qbrigen kann nun auch wesentlich billiger beschaff- 
bares und kostengQnstiger entsorgbares Abdeck- 
papier verwendet werden. Soweit das Fahrzeug 
beim Ausbessem groBfiachig abgedeckt werden 
muB, k6nnen wiederverwendbare Abdeckteile ein- 
gesetzt werden. 

> Auch der Platzbedarf fur das ehedem erfordertiche 
Abdecken und Demontieren/Montieren war bei der 
Vielzahl nachzulackierender Fahrzeuge sehr groB, 
so daB aufgrund dessen auch hohe Investitionsko- 
sten fur entsprechende Hallenfiache anfielen. 
Diese Kosten entstehen nun nicht mehr. 

> Beim UmrOstung einer bestehenden konventionel- 
len Nachlackierung auf das erfmdungsgemaBe 
Nachlackieren wind Hallenfiache in der GrOBenord- 
nung von etwa 1 5 bis 20 % des Fiachenbedarfes fOr 
die Gesamt-Lackierung der Fahrzeuge frei, die 
anderweitig genutzt werden kann. 

> Durch den Entfall der Demontage- und Montagear- 
beiten failt auch ein groBer Umfang an FehlermOg- 
lichketten bezOglich der Funktion der emeut 
montierten Teile fort DarOber hinaus war das ehe- 
dem erforderiiche Demontieren und Montieren von 
Teilen immer wieder ursachlich for erneute Oder 
weitere Beschadigungen des Lackes. Durch den 
Wegfall dieser Arbeiten ist also die AusschuBrate 
der Nachlackierung reduziert 



3 



5 



EP0 799 649A1 



6 



> Die Mini aturisi earn g der Ausbessenjngsstellen hat 
- allein aufgrund der geringeren GrGBe der Nach- 
lacWerstelle - den Vorteil, daB die MSglichkeit von 
erneuten Lackierfehlstellen wesenUich reduziert ist 
im Vergleich zu einer groBfiachigen NachlacWe- 
rung, so daB erfindungsgemaBe NachlacWerungen 
fast ausnahmslos in Ordnung sind, was bei groBfia- 
chigen NachlacWerungen nur rum Tell der Fall ist 

> Der Material- und Ze'rtbedarf fur das Weinfiachige 
NachlakWeren ist deutfich gegenOber dem groBfia- 
chigen Ausbessern reduziert was sich in entspre- 
chend geringeren Materialkosten und we'rteren 
reduzierten Lohnkosten ruederschldgt 

> Auch der Energiebedarf for das Einbrennen und 
AbkOhlen der Weinfiachigen Nachlackierungen ist 
entsprechend geringer, so daB zum einen kteinere 
Warmestrahler, z.B.einzelne bewegliche Infrarot- 
strahler im Vergleich zu vollstandigen, stationaren 
Warmestrahlertunnel mit anschlieBenden Abkuhl- 
tunneln erforderlich sind. Dadurch and - abgese- 
hen von dem bereits erwahnten, geringeren 
Platzbedarf - auch die diesbezOglichen Investitions- 
kosten for Weine Warmestrahler und selbstver- 
standlich auch die laufenden Energiekosten 
deutlich geringer. 

Es k6nnen mit dem erf indungsgemaBen Verfahren 
nicht nur Weine mechanische Beschadigungen, in der 
Regel Kratzer o.dgL, wirksam und kostengOnstig ausge- 
bessert werden, sondem das Verfahren eignet sich 
auch zum Ausbessern von Weinen LacWerfehlern, die 
zunachst keine Kavitat aufweisen, sondern im Gegen- 
teil einen Weinen Partikel oder ein Weines Biaschen im 
erstarrten Lack einschlieBen. Sofem an einem solchen 
Lackierfehler vorsichtig eine feine Kavitat angebracht 
und die Fehlstelle von der Lackoberf lache entfernt wild, 
kann anschiieBend die Kavitat wie eine mechanisch 
Schadstelle in der erwahnten Weise ausgebessert wer- 
den. Die feine Kavitat kann mechanisch oder thermisch 
erzeugt werden. 

Weitere zweckmaBige Ausgestaltungen der Erfin- 
dung kOnnen den UnteransprQchen entnommen wer- 
den; im Obrigen ist die Erfindung an hand eines in der 
Zeichnuhg dargestellten AusfGhrungsbeispieles nach- 
folgend noch eriautert; dabei zeigen: 

Fig. Ibis 7 Querschnitte durch eine auszubes- 
sernde Fehlstelle einer Lackierung mit 
in Lackdickenrichtung stark OberhOhter 
Darstellung in verschiedenen Phasen 
des Ausbesserungsverfahrens. 

Die in den Figuren im Querschnitt gezeigte mehrta- 
gige NeuiacWerung 7 ist auf einem Karosserieblech 1 
aufgetragen, wobei zunachst auf einer nicht dargestell- 
ten Phosphatierung eine elektrophoretisch aufge- 
brachte Tauchgrundierung 2, darauf eine FOHerlack- 
Lage 3, dann die farbbestimmende DecWacWerung 4, 
beispieisweise ein Silbermetallic-Lack, und schlieBlich 



ein Warlackschicht 5 aufgetragen ist In der Lackierung 
ist eine mechanische Beschadigung 6 in Form eines im 
Querschnitt V-f&rmigen Kratzers enthaften, die ausge- 
bessert werden soil. 

5 Zum sparsamen Ausbessern dieser mechanischen 
Schadstelle 6 in der NeuiacWerung 7 eines Kraftfahr- 
zeuges wird foigendermaBen vorgegangen: 

Zunachst wird die Schadstelle selber durch Ausbla- 
sen mit DrucWuft und ihr Umfeld mit SiBconentferner 

10 gereinigt(Figurl). 

Daraufhin wird die Schadstelle entsprechend Figur 
2 ohne auszuschleifen unmittelbar mit einer im Farbton 
der jeweiiigen LakWerung angenaherten FQHermasse 8 
sparsam, aber mit leichtem UberschuB ausgelegt so 

if daB die unbeschadigte Lackoberf^che 9 unmittelbar 
neben der Schadstelle 6 frei von FQHermasse 8 bieibt. 
Die FQHermasse wird dabei zweckmaBigerweise mit 
einer feinen Nadel aufgetragen. Durch die Farbanglei- 
chung der FQHermasse an den Farbton des farbbestim- 

20 menden DecWackes kann erreicht werden, daB fur das 
Abdecken mit einer spateren DecWacWage dieser recht 
sparsam aufgetragen werden kana In ahnficher Rich- 
tung wirkt sich auch das sparsame Auslegen der 
Schadstelle nut FQHermasse aus: dadurch kann der 

25 DecWack spater kleinfiachig aufgetragen werden. Zum 
Auslegen der Schadstelle wird ein Zweikomponenten- 
FQIIermaterial venwendet welches unter Warmeeinwir- 
kung rascher aushartet als beispieisweise ein vergleich- 
bares FQIIermaterial auf Ldsemittelbasis. Die 

30 ausgelegte Schadstelle wird unter einem Weinem, d.h. 
im wesentlichen auf die Schadstelle beschrankten War- 
mestrahler getrocknet und zwar wird etwa 5 Minuten 
lang bei etwa 70 bis 80 °C getrocknet Urn die Oberfia- 
che dabei nicht zu Qberh'rtzen, aber gleichwohl die 

35 gewQnschte Trocknungstemperatur einhatten zu k6n- 
nen, wird vorzugsweise ein temperatunregelbarer War- 
mestrahler verwendet, der die Objektiemperatur 
berQhrungslos erfassen und demgemaB diese Tempe- 
ratur selbsttatig regeln kann. 

40 Nach dem Trocknen der FQHermasse wird der 
Clberstand der FQHermasse einplaniert (Rgur 3). Hierzu 
wird zunachst die Qberstehende FQHermasse mit einem 
feinen Schleifpapier der KOrnung 1200 und einem 
manuell gefQhrten Schleifteller einer Gr&Be von etwa 2 

45 bis 5 cm Durchmesser vorsichtig und Weirtfldchig abge- 
schfiffen und anschiieBend die SchleHstelle rrattels 
LammfeO und Pofiermilch aufpofiert AnschfieBend wird 
die poHerte Rache mit Siliconentfemer gereinigt, urn 
Poller- und LackmaterialrOckstande zu entfernen. 

so Nach dem Reinigen der planierten Schadstelle wird 
auf diese ein im Farbton der DecklacWerung entspre- 
chender DecWack Weinf lachig und dOnn appHziert (erste 
DecWacWage 10 in Rgur 4), wobei auf die Appfikations- 
bedingungen weiter unten noch naher eingegangen 

55 wird. Die Viskositat des dabei eingesetzten Lackes 
braucht gegenOber dem fQr die SerienlacWerung einge- 
setzten DecWack nicht verandert zu werden. Auch was 
die sonstigen FormuGerungsparameter der DecWacke 
anlangt, so kOnnen wertgehend die Serien-DecWacke 



4 



7 



EP0 799 649 A1 



8 



auch fur die Reparaturiackierung verwendet werden. 
LedigDch bei hell en Metalliclacken solfte ein spezieiler 
Reparaturlack verwendet werden, der sich von dem 
Serien-Metatiiclack dadurch unterscheidet, daB das 
Verteilungsspektrum der Metallpigmerrte im Bereich 
groBer Metallpigmerrte beschn'rtten 1st d.h. die grdBe- 
ren Metallpigmerrte sind abfiftriert bzw. abgesiebt 

Der Deckfack soil bei der Reparaturiackierung 
mGglichst kfeinf&chig, z.B. die Schadsteilen allseits urn 
etwa 4 bis 6 cm Dberragend, und dunn, d.h. etwa 10 bis 
20 jim stark, appliziert werden. Beim Lackieren wird das 
Spruhorgan sternfOrmig und jedes ma) zentrifugal von 
der Schadstelle weg getuhrt Nach einiger Obung ist ein 
geschickter Lackierer ohne weiteres in der Lage. auch 
Metailiclacke schatten- und Obergangsfrei zur 
Ursprungslackierung hin an der lokal beschrankten 
Ausbesserungsstelle zu applizieren. Bet der Anmelde- 
rin wurden bei der DeckJack-Applikation SprQhpistolen 
der Rrma Sata m'rt der GrOBenbezeichnung 90 Oder der 
Bezeichnung Mini Jet mit DOsen einer Gr6Be von 1,1 
bis 1,3 mm (normal werden etwa 1,8 mm-DOsen und 
grOBere eingesetzt) verwendet. Sowohl was die Pisto- 
lengrOBe als auch was die DusengrOBe anlangt, so wer- 
den Weinere Gerate bzw. Gerateteile bei der 
Reparaturiackierung verwendet urn den Lack m&glichst 
Weinf l&chig und dunn auftragen zu kdnnen. Mit der glei- 
chen Zlelsetzung wird auch ein gegenQber normalen 
Lackierbedingungen (etwa 2 bis 3 bar) reduzierter Luft- 
druck an der DOse von ledigfich etwa 0.7 bar verwendet 
SchlieBIich sollte der Lackierer die SprOhpistole bzw. 
die DQse dichter als normal, d.h. m'rt etwa 10 bis 20 cm 
Abstand zur Lackoberf lache fOhren. 

Vor einer Weiterbehandlung der Reparaturstelle 
sollte der applizierte DecWack zumindest abluften, 
wozu er etwa 3 Minuten lang mit trockener Luft von etwa 
Raumtemperatur angeblasen werden kann. Es ist auch 
ein Trocknen des applizierten Lackes in diesem Sta- 
dium zulfissig, jedoch nicht erforderlich. 

Nach dem Abluften (oder Trocknen) des applizier- 
ten Deckiackes wird ein Klartack auf die Ausbesse- 
rungsstelle Weinf ISchig appliziert (erste KlarlacWage 11 
in Rgur 5), wobei der Klarlack die zuvor mit DecWack- 
farbe nachlacWerte Fiache allseits etwa 2 bis 4 cm Ober- 
ragt Fur das Applizieren des Warlackes wird ein 
verdOnnter Klarlack, vorzugsweise als Zweikomponen- 
tenlack verwendet Der Klarlack ist for die Ner vorlie- 
gende Anwendung in seiner Viskositat dOnner als 
normal eingestellt und zwar auf eine hier Oblicherweise 
nach DIN 53 211 gemessene Auslaufzert von 20 bis 30 
Sekunden, vorzugsweise 20 bis 22 Sekunden, wobei for 
die MeBbedingungen nach DIN 53 211 gilt Verwen- 
dung eines MeBbechers mit 4 mm groBer AuslaufdOse 
und Bnhaltung einer Lacktemperatur von 20°C bei der 
Messung. Bei den Nachlackierarberten an Fahrzeugen 
der Anmelderin wurde bei der Klariackapplikation ein 
Feinstrahl-SprOhorgan der Rrma Sata mit der GrOBen- 
bezeichnung 90 und einer DOse von 1,1 bis 1,3 mm Off- 
nungsdurchmesser verwendet Es wurde ein 
gegenQber der normalen Applikationstechnik nur leicht 



reduzierter Druck von etwa 1 ,5 bis 2 bar an der SprOh- 
pistole eingestellt sowie ein reduzierter Abstand der 
Spruhduse von der Karosserieoberfl&che von etwa 10 
bis 20 cm eingehaften. ZweckmfiBig for einen gleichmd- 

5 Big dOnnen und kleinflachigen Auftrag ist auch bei der 
Klariackapplikation ein stemfflrmiges FOhren der m 
SprOhpistole, wobei die DOse jedes Mai vom Zentrum 
nach auBen weg bewegt wird. AnschlieBend wurde der 
Cibergangsbereich von der Klariackapplikation in die 

to ursprQngfiche NeulacWerung durch AniOsen des 
Ursprungslackes mittels eines aufgespruhten Beispritz- 
Idsers der Rrma BASF Farben + Lacke AG, MOnster 
(DE) mit der Bezeichnung SV 46-0300 ausgegRchen. 
Die Oberfiache 9 der Lackierung 7 reagiert trotz ihrer 

75 Aushartung gleichwohl auf den Beispr'rtzlOser, well die 
Reaktrvitat des Neulackes in sowat sich erst nach meh- 
reren Tagen verfiert Durch das AnlOsen des neu appli- 
zierten Klarlackes und des Klarlackes der 
Ursprungslackierung gehen beide an den RSndern der 

20 Ausbesserungsstelle ohne Matt-Erscheinungen mit 
gleichbleibendem Glanz ineinander Qber. Nach Abwar- 
ten einer kurzen Einwirkungs- und Verlaufzert kann der 
an der Ausbesserungsstelle applizierte Lack Mlich 
lokal getrocknet werden. 

25 Zum Trocknen des auf der Schadstelle applizierten 
Lackes wird - wie auch schon beim Trocknen der ausge- 
legten FOIIermasse 8 - zweckmSBiger Weise ebenfalls 
ein in konstanter Relativlage zur Karosserie und in 
einem bestimmten Abstand zur Applikationsstelle posi- 

30 tionierter, temperaturregeJbarer WSrmestrahler verwen- 
det der ortsbewegfich und von einen Stativ einstellbar 
gehaHert ist Der Lack wird 15 bis 30 Minuten lang, vor- 
zugsweise etwa 20 Minuten lang ba einer Objekttempe- 
ratur von 70 bis 95°C, vorzugsweise etwa 80°C 

35 getrocknet Nach dem AbkQhlung der Ausbesserungs- 
stelle etwa auf Raumtemperatur kann diese beispiels- 
weise mit einem Schleifpapier der KOrnung 2000 
manuell abgeschlrffen und anschlieBend mit Poliermilch 
und rotierender Lammfellscheibe auspoliert werden. 

40 Bam Ausbessern von Karosserieteilen, die in 
dunWen Unilacken oder dunklen Metalliclacken mit 
einem geringen Metallpigmentantefl lackiert waren, 
genugt eine einmalige Abdeckung der Ausbesserungs- 
stelle. Karosserieteile jedoch, die mit helien Uni-Lacken 

45 oder mit helien Effektlacken mh hohem MetaHpigment- 
arrteil, insbesondere mit einem Siiber-Metallic-Lack lak- 
Wert sird, muBte zur vollst&ndigen Abdeckung der 
Ausbesserungsstelle diese ein zwertes Mai mit Deck- 
lackfarbe lackiert werden. DemgemSB wurde bei Karos- 

so serieteilen dieser Farben die voranstehend auf den 
letzten drel Setten beschriebene Schrittfolge (Schritt- 
folge c) bis f) im Patentanspruch 1) wiederholt ange- 
wandt so daB entsprechend den Rguren 6 und 7 eine 
zweite DecMaglage 12 und eine zwelte Klariacklage 13 

55 an der Ausbesserungsstelle aufgetragen ist Dadurch 
ergbt sich eine gute Abdeckwirkung. Die beiden zwei- 
ten LacWagen brauchen im Durchmesser nicht grOBer 
als die entsprechend en, darunter (iegenden ersten 
LacWagen zu aufgetragen zu werden. 



5 



9 



EP0 799 649 A1 



10 



Das hier geschikterte Ausbesserungsverfahren 
kann auch zum Ausbessern von feinen Lackierfehlern 
eingesetzt warden, die beim Lackieren selber entste- 
hen, sei es bei ©nem Nachlackieren, sei es beim Neu- 
iackieren der Karosserie. Derartige Lackierfehler 5 
entstehen meist dadurch. daB vor Oder wShrend des 
Lackierens ein Weines Staubkorn, ein Fussel o.dgl. auf 
die Objektoberfiache fallt und vom applizierten Lack 
uberdeckt wird, wodurch sich eine Weine Erhebung im 
Lack ergibt. 10 

Zum Ausbessern einer soichen Fehlstelle wird 
zunachst lokal eine auf die Fehlstelle beschrSnkte Kavi- 
tat ohne Beeintrachtigung der unmittelbar neben der 
Fehlstelle liegende Lackoberfiache angebracht, wobei 
die Kavitat bezflglich ihrer Tiefe noch innerhalb der 75 
mehrlagigen Lackierung Ueibt und nicht bis auf das 
Blech durchdringt AnschlieBend wind diese Kavitat wie 
eine mechanisch Schadstelle in der erwahnten Weise 
ausgebessert. Die f eine Kavitat kann mechanisch Oder 
thermisch erzeugt werden. Eine MSglichkeit zum feinen 20 
mechanischen entfernen der Lackierfehlstelle besteht 
darin, die Emebung mit einem manuell gefOhrten, fei- 
nen hochtourig angetriebenen Stiftfraser nach Art eines 
dental-medizinischen Bohrers abzufrasen und eine V- 
fGrmige Kavitat auszufrasen. Stattdessen ist es auch 25 
denkbar, die Kavitat mittels einer vorzugsweise im Ultra- 
schallbereich angetriebenen Perkussiernade! auszusti- 
cheln. Beim thermischen erzeugen einer feinen Kavitat 
wird beispielsweise ein energiereicher Strahl auf die 
Fehlstelle fokussiert und dadurch die Kavitat "ausge- $0 
brannt". Vorzugsweise kann ein manuell gefOhrter 
Laserkopf eines Impulslasers, insbesondere eines Exi- 
merlaser an der Fehlstelle auf die WerkstOckoberfiache 
aufgesetzt werden. 

35 

PatentansprOche 

1. Verfahren zum sparsamen Ausbessern einer 
mechanischen Schadstelle (6) an einer Neulackie- 
rung (7) eines Kraftfahrzeuges, wobei in folgenden 40 
Schritten vorgegangen wird: 

a) die Schadstelle (6) wird gereinigt und ohne 
auszuschleifen mit einer im farbbestimmenden 
Farbton (DecWacWackierung 4) der jeweiligen 45 
LacWerung (7) angenaherten FOIIermasse (8) 

in der Weise im OberschuB ausgelegt, daB die 
unbeschadigte Lackoberfiache (9) unmittelbar 
neben der Schadstelle (6) frei von FOIIermasse 
Heibt, so 

b) nach dem Trocknen der FOIIermasse (8) wird 
der Oberstand der ausgelegten Schadstelle (6) 
einplaniert, 

c) nach Reinigen der planierten Schadstelle (6) 
wird auf diese ein im Farbton der DecWackie- ss 
rung (4) entsprechender Lack Weinfiachig, d.h. 

die Schadstellen (6) allseits urn etwa 4 bis 6 cm 
Qberragend, und dOnn, d.h. etwa 10 bis 20 urn 
stark, appliziert (erste Reparatur-DecWacWage 



10), wobei das SprOhorgan stemfOrmig und 
jedes mal zentrifugal von der Schadstelle (6) 
weg gefuhrt wird, 

d) nach AWOften oder nach einem Trocknen 
des applizierten getdnten Lackes (10) wird ein 
Klartack auf die Ausbesserungsstelle Weinfia- 
chig, d.h. die nachlacWerte Fiache allseits etwa 
2 bis 4 cm Qberragend, appliziert (erste Repa- 
ratur-KlaiiacWage 11), 

e) anschlieBend wird der Obergangsbereich 
von der Klarlackapplikation (11) in die 
ursprOngliche Neulackierung (7) durch Anl6sen 
der obersten Lage (4) des Ursprungslackes (7) 
mittels eines aufgesprOhten BeispritzlSsers 
ausgeglichen, 

f) der in der Ausbesserungsstelle applizierte 
Lack (1 0, 11) wird danach Ortloch lokal getrock- 
net. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB auch beim Appiizieren des vorzugsweise als 
Zweikomponentenlackes ausgebiideten Klarlackes 
(11) das SprOhorgan sternfOrmig und zentrifugal 
von der Schadstelle (6) weg gefuhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zumindest beim Ausbessern von Karosserie- 
teilen, die mit helien Uni-Lacken Oder mit Effektlak- 
ken mit hohem Metallpigmentanteil, insbesondere 
mit einem Silber-Metalfic-Lack lackiert sind, die 
Sdnrittfolge c) bis f) wiaJerholt angewandt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB fQr das Ausbessern von mit einem helien 
Effektlack nrdt hohem Metallpigmentanteil, insbe- 
sondere mit einem Silber-Metallic-Lack tackierten 
Karosserieteilen ein Reparaturlack verwendet wird, 
bei dem das Verteilungsspektrum der Metallpig- 
mente im Bereich groBer Metallpigmente beschnrt- 
ten ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zum Ausbessern von feinen Lackierfehlern die 
Fehlstelle durch Anbringen einer auf die Fehlstelle 
beschrankte Kavitat ohne Beeintrachtigung der 
unmittelbar neben der Fehlstelle liegende Lack- 
oberfiache entfernt wird, wobei die Kavitat bezOg- 
lich ihrer Tiefe noch innemalb der mehrlagigen 
Lackierung bleibt und nicht bis auf das Blech durch- 
dringt und daB die Kavitat wie eine mechanisch 
Schadstelle in der erwahnten Weise ausgebessert 
wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet 
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daB zum Reinigen der Schadstelle (6) vor dem Aus- 
bessern (Schritl a) diese zunSchst mit DrucWuft 
ausgebtasen und anschlieBend die Schadstelle (6) 
und ihr Umfeld mit einer sich rOckstandsfrei ver- 
fluchtigenden ReinigungsflQssigkeit, insbesondere 5 
mit Siliconerrtfemer, ausgewischt und abgewischt 
wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet 10 
daB zum Auslegen der Schadstelle (6) (im Schritt a) 
ein Zweikomponenten-FQIIermaterial (8) verwendet 
wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 , « 
dadurch gekennzeichnet 

daB die FQIIermasse (8), mit der die Schadstelle (6) 
ausgelegt ist etwa 3 bis 10 Minuten lang bei einer 
Objekttemperatur von etwa 70 bis 80°C getrocknet 
wird. 20 

9. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet 

daB zum Einplanieren der ausgelegten Schadstelle 
(6) (Schritt b) diese mit einem Schleifpapier der 25 
Kdrnung 1200 und einem manuell gefOhrten 
Schleifteller einer GrOBe von etwa 2 bis 5 cm 
Durchmesser geschliffen und anschlieBend m'rttels 
Lamnrrfell und Poliermiich aufpoliert wird. 

30 

10. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet 

daB die planierte Schadstelle und ihr Umfeld mit 
einer sich rOckstandsfrei verfluchtigenden Reini- 
gungsflQssigkeit, insbesondere nrnt Siiiconentfer- 35 
ner, gereinigt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet 

daB fur das Applizieren des getOnten Lackes (10) <o 
(Schritt c) an Feinstrahi-SprQhorgan und ein 
gegenuber normaler Applikationstechnik reduzier- 
ter Druck von etwa 0,7 bar verwendet und ein redu- 
zierter Abstand der SprOhdOse von der 
Karosserieoberf ISche von etwa 1 0 bis 20 cm einge- 45 
harten wird. 



sprechender Druck von etwa 1,5 bis 2 bar 
verwendet sowie ein reduzierter Abstand der 
SpruhdOse von der Karosserieoberf ISche von etwa 
10 bis 20 cm eingeharten wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Viskositdt des verwendeten Klaiiackes auf 
eine Auslaufzeit von 20 bis 30 Sek. nach DIN 53 
21 1 eingestelrt wird, wobei die viskosftdts-relevante 
Auslaufzeit unter Verwendung eines MeBbechers 
mit 4 mm AuslaufdOse bei 23°C Lacktemperatur 
gemessen wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der auf der Schadstelle appiizierte Lack durch 
einen in konstanter Relativiage zur Karosserie und 
in einem bestimmten Abstand zur Applikations- 
steile gehaltenen Warmestrahler getrocknet wird 
(Schritt f). 

16. Verfahren nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der appiizierte Lack 15 bis 30 Minuten lang, 
vorzugsweise etwa 20 Minuten lang bei einer 
Objekttemperatur von 70 bis 95°C, vorzugsweise 
etwa 80°C getrocknet wird (Schritt f). 

17. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet 

daB die Ausbesserungsstelie nach dem AbkOhlung 
auspoliert wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zum Auspolieren der Ausbesserungsstelie 
diese mit einem Schleifpapier der KOrnung 2000 
manuell leicht abgestrerft und anschlieBend mittels 
Poliermiich und Lammfell poliert wird. 



12. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet 

daB zum AWOften (im Schritt d) des auf der SChad- so 
steiie applizierten getGnten Lackes (10) vor der 
Warlackapplikation der getonte Lack etwa 3 Minu- 
ten lang trocken angeblasen wird. 

1 3. Verfahren nach Anspruch 1 , & 
dadurch gekennzeichnet 

daB fOr das Applizieren des Warlackes (1 1) (Schritt 
d) ein verdOnnter Wartack, ein Feinstrahl-Spruhor- 
gan und ein der normalen Applikationstechnik ent- 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betriffl ein Verfahren zum spar- 
samen Ausbessem einer mechanischen Schadstelle an 
einer neuen AuBenlackierung eines Kraftfahrzeuges. 5 
[0002] Die DE 38 33 225 C2 beschreibt ein Verfahren 
zum 6rtlich punktuell beschrSnkten Ausbessem von 
Lackierfehlern in Neulackierungen an Fahrzeugkaros- 
serien. Und zwar wird die Fehlstelie. z.B. ein Partikel- 
einschluB, ein kieines Blaschen oder eine Dflnnstelle 10 
aufgrund eines OltrSpfchens auf dem Untergrund, durch 
einen fokussierten Laserslrahl ausgebrannt und die da- 
bei entstehende, kleine Kavitat mit einer mit der umge- 
benden Lackierung farblich Obereinstimmenden, aus- 
hSrtbaren Reparaturmasse kleinflSchig ausgefOllt und - f« 
ebenfails kleinflSchig - ein KlarlackOberzug aufgetra- 
gen. Die Reparaturmasse wird auf unterschiedliche 
Weise aufgetragen, und zwar werden dortfolgende Ver- 
fahren beschrieben: 

20 

> Ortltch gezieltes Aufschmelzen einer kleinen Men- 
ge an Reparaturmasse durch einen fokussierten 
Laserstrahl aus einer aufgelegten Folie aus Repa- 
raturmasse und zugleich Auftragen der ausge- 
schmolzenen Menge in die freigelegte Kavitat. 25 

> Aufschmelzen von pulverisierter und zu einem klei- 
nen Pellet verpreBten Reparaturmasse, wobei das 
Pellet an der Kavitat aufgelegt wird, und Absetzen 
eines solchen kleinen Tropfens in die Kavitat. 

> Absetzen eines kleinen Trdpfchens einer von Hau- 30 
se aus flOssigen Reparaturmasse in die Kavitat, wo- 
bei das Trdpfchen an der Spitze einer Nadel in die 
Kavitat gefuhrt wird. 

[0003] Das Ausharten der Reparaturmasse erfolgt 35 
meist thermisch, ailerdings erwahnt die Schrift auch ein 
AushSrten durch UV-Bestrahlung. Die Reparaturmasse 
und der Ktarlack konnen sukzessiv oder - bei Auftrag 
naB in naB - gleichzeitig ausgehartet werden. In jedem 
Fall erfolgt auch das Ausharten durch Ortiich gezielte, *o 
kleinflachige Warmezufuhr beispielsweise durch einen 
fokussierten energiereichen Strahl, durch AufdOsen ei- 
nes HeiBgases u.a.. Ein etwaiger Oberstand der aufge- 
tragenen Reparaturmasse Qber der Kavitat oder ein 
Oberstand des anschlieBend aufgetragenen Klarlackes *5 
wird kleinfiachig mechanisch abgetragen. Durch die 
Ausbesserung wird die Brtiich gestSrte Lackierschicht 
geschlossen und dadurch die Schutzfunktion auch an 
der Fehlstell wieder hergestellt. M6glicherweise sieht 
die Ausbesserungsstelle auch optisch besser aus als 50 
die unbehandelte Lackierfehlstelle und ist weniger auf- 
failig als der ursprOngiiche Lackierfehler. Nachteilig an 
dem bekannten punktuellen Lackreparaturverfahren ist 
jedoch, daB die Lackierfehlstelle sich dadurch optisch 
nicht vollstandig beseitigen IS lit, d.h. die Ausbesse- 55 
rungsstelle bleibt zumindest bei hohen AnsprOchen an 
die Lackierung und dementsprechend kritischer PrO- 
fung immer noch erkennbar. 



[0004] Die DE 40 09 000 A1 oder die DE 43 29 897 
A1 beschreibt ein Verfahren zum mehrtagigen Ausbes- 
sem einer Beschadigung in einer Fahrzeuglackierung. 
Dabei wird die Schadstelle in der mehrtagigen Lackie- 
rung zunachst bis auf das Blech ausgeschliffen, wo- 
durch sich eine Schleifstelle von etwa 5 cm Durchmes- 
serergibt. Die Durchschliffstelle wird gereinigt, mit einer 
bekannten Reparaturgrundierung filmbildend ausge- 
fOIIL Danach ist die grundierte Stelle im Durchmesser 
mindestens etwa 10 cm groB. Auf die Grundierung wird 
ein FOller filmbildend aufgebracht; die Ausbesserungs- 
stelle miBt dann mindesten 15 cm im Durchmesser. Auf 
die Fullertage wird eine mit der farbbestimmenden Lak- 
kierung Obereinstimmende Lackschicht in einer decken- 
den Schichtdicke aufgetragen, wobei der Lackauftrag 
am Rand zur Altlackierung hin auslaufend aufgetragen 
wird. DarOber wird noch ein Klartack appliziert, wodurch 
sich eine weitere VergrSBerung der Ausbesserungsstel- 
le ergibt. Die einzelnen Auftrage werden jeweils vor dem 
Auftrag der nachsten Lage zu einem stabilen Film ab- 
geluftet oder partiell getrocknet. Zumindest am SchluB 
werden die Lacklagen gemeinsam bei Temperaturen 
Qber 100°C gehartet; es wird auch angedeutet, daB ein 
Einbrennen einzelner Lagen zwischendurch erfolgen 
kann. Nachteilig an diesem Reparaturverfahren ist, daB 
bei der - hier empfohlenen - Beschrankung des Auftra- 
ges der farbbestimmenden Lacklage und der Klariack- 
lage auf die Ausbesserungsstelle es im Obergangsbe- 
reich zur unbehandelten Altlackierung hin zu erkennba- 
ren Farb- oder Brill anzunterschied en kommt, die insbe- 
sondere bei hellen Metalliclacken besonders deutlich 
ausfallen. Aus diesem Grunde kann die Reparaturtak- 
kierung im Falle der Anwendung auf Karosserie-AuBen- 
fiachen in der geschilderten Verfahren sweise dem Kun- 
den nicht zugemutet werden. 

[0005] Deshalb ist es bei der Ausbesserung von Feh- 
lem und Beschadigungen an Neulackierungen in der 
Serienproduktion von Fahrzeugen erforderiich und 0b- 
lich, das gesamte betroffene Karosserieteil erforderiich 
und Oblich, das gesamte betroffene Karosserieteil bis 
zur nachsten Karosseriefuge hin gleichma&ig mit der 
Farbbestimmenden Lacklage und mit dem Klartack zu 
beschichten, urn unschdne Farbrander urn die Ausbes- 
sereungsstelle herum mit Sicherheit auszuschlie&en. 
Zwar lassen sich dadurch Schadstellen in nicht mehr er- 
kennbarer Weise ausbessem, jedoch ist dazu ein er- 
heblicher Aufwand erforderiich, der nicht so ohne wei- 
teres erkennbar ist: 

> AuBer dem auszubessemden und zu lackierenden 
Karosserieteil muB das gesamte Fahrzeug festhaf- 
tend abgedeckt und mOssen zuvor temperaturemp- 
findliche Ein- oder Anbauteile demontiert werden. 
AnschlieBend mOssen diese Teile selbstverstand- 
lich wieder montiert werden. Diese personalintensi- 
ven Arbeiten sind mit hohen Lohnkosten verbun- 
den. 

> Dabei werden groBe Mengen an Abdeckfolie ver- 
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braucht, die nur einmal verwendet werden kdnnen, 
wodurch - abgesehen von dem Folienverbrauch - 
auch eine groBe, kosten verursachende MQIImenge 
erzeugt wird. 

> FOr das geschilderte Vort>ereiten der Fahrzeuge fOr 5 
die Nachlackierung wird bei der Vielzahl nachzulak- 
kierender Fahrzeuge sehr viel Platz ben6tigt, wo- 
durch hone Investitionskosten fOr entsprechende 
groBe Hallen und GrundstOckflachen anfallen. 

> Die Demontage- und Montage arbeiten rufen ihrer- *° 
seits FehlermSglichkeiten bezOglich der Funktion 
der emeut montierten Teile hervor. DarQber hinaus 
sind diese Arbeiten gelegentlich auch ursachlich fQr 
erneute Oder weitere BeschSdigungen des Lackes. 

> Allein aufgrund der GrSBe der Nachlackierstelle be- * 5 
steht die MSglichkeit und Wahrscheinlichkeit zu er- 
neuten Lackierfehlstellen. 

> Durch das groBftechige Nachlackieren entsteht ein 
relativ groBer Materialbedarf und wird auch relativ 
viel Zeit benStigt, was sich auch in soweit in ent- 20 
sprechend hohen Material- und Lohnkosten nieder- 
schlSgt. 

> Auch der Energiebedarf fOr das Einbrennen und 
AbkOhlen der groBflSchigen Nachlackierungen ist 
entsprechend groB, so daB stationare WSrmestrah- 25 
lertunnel mit anschlieBenden AbkQhltunneln erfor- 
deriich sind. Dadurch sind die diesbezOglichen In- 
vestitionskosten und die laufenden Energiekosten 
entsprechend hoch. 

30 

[0006] Trotz dieser Kostennachteile der groBflSchi- 
gen Nachlackierungen haben sich bisher nach Kenntnis 
der Anmelderin kleinflachige Reparaturlakierungen in 
der Praxis zumindest fQr anspruchsvolle AuBenlackie- 
rungen nicht durchsetzen kdnnen, weil die Ausbesse- 35 
rungsstellen bei den bekannten Lackier-Reparaturver- 
fahren immer mehr oder weniger deutlich erkennbarwa- 
ren. 

[0007] Ausgehend von dern geschilderten Stand der 
Technik ist es Aufgabe der Erfindung, das Ausbesse- 40 
rungsverfahren dahingehend zu optimieren, daB 
Schadstellen und kleine Lackierfehlstellen an neuen 
AuBenlackierungen von Kraftfahrzeugen zum einen mit 
wesentlich geringeren Kosten als bisher und zum ande- 
ren ohne optisch erkennbare Spuren ausgebessert wer- 45 
den kdnnen. 

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemSB durch 
die Gesamtheit der Merkmale von Anspruch 1 gel6st 
Der entscheidenden Vorteil der Erfindung liegt in einem 
erheblichen Kostenspareffekt, der dadurch begrOndet 50 
ist, daB die erfindungsgemSBe Ausbesserungsstelle 
Klein, d.h. beispielsweise unterhalb eines Durchmes- 
sers von 20 bis 25 cm gehalten werden kann. Hierauf 
soil weiter unten nSher eingegangen werden. Der 
Durchbruch zu einer sowohl kleinen als auch lackier- 55 
technisch einwandfreien Ausbesserungs- und Nachlak- 
kierstelle wurde aufgrund der erfindungsgemSBen Vor- 
gehensweise erreicht. Die danach hergestellte Ausbes- 



serungsstelle genOgt strengen MaBstSben und hSIt 
auch einer kritischen PrOfung stand. Dieser funktionelle, 
erst dank der Erfindung erreichbare Vorteil ist zum einen 
ebenfalls auf die Kleinheit der Ausbesserungsstelle und 
zum anderen auf den dOnnen, u.U. wiederholten Lack- 
auftrag zurOckzufOhren. Dadurch lassen sich einerseits 
Wolkigkeiten und andererseits stftrende Rand- oder 
Obergangseffekte in einer sicher beherrschbaren Weise 
vermeiden. Die Ausbesserung der Schadstelle ist auch 
fQr das geObte Auge in keiner Weise mehr erkennbar, 
obwohl die Ausbesserungsstelle frei in die ungesterte 
OberflSche des Karosserieteiles bzw. in die ursprGngli- 
che Lackierung Obergeht 

[0009] Die durch das erfindungsgemSBe Ausbesse- 
rungsverfahren erreichbaren Kostenvorteile sind fol- 
gendermaBen begrOndet 

> Festhaftende Gesamtabdeckungen des Fahrzeu- 
ges und eine Demontage und anschlieBende Mon- 
tage temperaturempfindlicher Ein- oder Anbauteile 
sowie eine Abdeckung oder Demontage/Montage 
der - ebenfalls tern peraturempfind lichen - Fahr- 
zeugrSder sind entbehrlich. Diese Arbeiten sind 
sehr personalintensiv und somit mit hohen Lohnko- 
sten verbunden, die nunmehr entfallen. 

> Durch die vormals n6tige festhaftende Gesamtab- 
deckung wurden sehr groBe Mengen an Abdeckfo- 
lie verbraucht, die nur einmal verwendet werden 
konnte. Abgesehen von dem hohen Folienver- 
brauch wurde dadurch auch eine groBe MQIImenge 
erzeugt, die kostenpflichtig entsorgt werden muBte. 
Nunmehr brauchen die Karosserieteile nur noch 
kleinflSchig an der Ausbesserungsstelle festhaf- 
tend abgedeckt zu werden. Sowohl der Verbrauch 
an Abseckfolie und Klebeband als auch der ent- 
sprechende Anfall an MQII ist auf einen kleinen 
Bruchteil derursprQngiichen Mengen gesunken. Im 
Qbrigen kann nun auch wesentlich billiger beschaff- 
bares und kostengOnstiger entsorgbares Abdeck- 
papier venvendet werden. Soweit das Fahrzeug 
beim Ausbessern groBfiSchig abgedeckt werden 
muB, kOnnen wiederverwendbare Abdeckteile ein- 
gesetzt werden. 

> Auch der Platzbedarf fOr das ehedem erfordertiche 
Abdecken und Demontieren/Montieren war bei der 
Vielzahl nachzulackierender Fahrzeuge sehr groB. 
so daB aufgrund dessen auch hohe Investitionsko- 
sten fQr entsprechende HallenfiSche anfielen. Die- 
se Kosten entstehen nun nicht mehr. 

> Beim Umrustung einer bestehenden konventionel- 
len Nachlackierung auf das erfindungsgemaBe 
Nachlackieren wird HallenflSche in der Gr6Benord- 
nung von etwa 15 bis 20 % des FlSchenbedarfes 
fOr die Gesamt-Lackierung der Fahrzeuge frei, die 
anderweitig genutzt werden kann. 

> Durch den Entfal) der Demontage- und Montagear- 
beiten failt auch ein groBer Umfang an Fehlerm6g- 
lichkeiten bezOglich der Funktion der erneut mon- 
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tierten Teile fort. Dariiber hinaus war das ehedem 
erforderliche Demontieren und Montieren von Tei- 
len immer wieder ursachlich fur erneute Oder wei- 
tere Beschadigungen des Lackes. Durch den Weg- 
fat! dieser Arbeiten ist also die AusschuSrate der 
Nachlackierung reduziert. 

> Die Miniaturisierung der Ausbesserungsstellen hat 
- allein aufgrund der geringeren Gr6Re der Nach- 
lackierstelle - den Vorteil, da& die Mdglichkeit von 
erneuten Lackierfehlstellen wesentlich reduziert ist 
im Vergleich zu einer gro&fiachigen Nachlackie- 
rung, so dad erfindungsgemS&e Nachlackierungen 
fast ausnahmslos in Ordnung sind, was bei groRfia- 
chigen Nachlackierungen nur zum Teil der Fall ist. 

> Der Material- und Zeitbedarf fQr das kleinflSchige 
Nachlakkieren ist deutlich gegenGber dem groGflS- 
chigen Ausbessem reduziert, was sich in entspre- 
chend geringeren Materialkosten und weiteren re- 
duzierten Lohnkosten niederschiagt. 

> Auch der Energiebedarf fQr das Einbrennen und 
AbkQhlen der kleinflSchigen Nachlackierungen ist 
entsprechend geringer, so daR zum einen kleinere 
Warmestrahler, z.B.einzelne bewegliche Infrarot- 
strahler im Vergleich zu vollstandigen, stationSren 
Warmestrahlertunnel mit anschlieHenden AbkGhl- 
tunneln erforderlich sind. Dadurch sind - abgese- 
hen von dem bereits erwahnten, geringeren Platz- 
bedarf - auch die diesbezOglichen Investitionsko- 
sten fQr kleine warmestrahler und selbstverstand- 
lich auch die laufenden Energiekosten deutlich ge- 
ringer. 

[0010] Es konnen mit dem erfindungsgema&en Ver- 
fahren nicht nur kleine mechanische Beschadigungen, 
in der Regel Kratzer o.dgl., wirksam und kostengOnstig 
ausgebessert werden, sondern das Verfahren eignet 
sich auch zum Ausbessem von kleinen Lackierfehlern, 
die zunachst keine Kavitat aufweisen, sondem im Ge- 
genteil einen kleinen Partikel oder ein kleines Biaschen 
im erstarrten Lack einschiie&en. Sofem an einem sol- 
chen Lackierfehler vorsichtig eine feine Kavitat ange- 
bracht und die Fehlstelle von der Lackoberfiache ent- 
fernt wird, kann anschliedend die Kavitat wie eine me- 
chanisch Schadstelle in der erwahnten Weise ausge- 
bessert werden. Die feine Kavitat kann mechanisch 
oder thermisch erzeugt werden. 
[0011] Weitere zweckma&ige Ausgestaltungen der 
Erfindung k6nnen den UnteransprOchen entnommen 
werden; im Obrigen ist die Erfindung an hand eines in 
der Zeichnung dargestellten AusfQhrungsbeispieles 
nachfolgend noch eriautert; dabei zeigen: 

Fig. 1 bis 7 Querschnitte durch eine auszubes- 
sernde Fehlstelle einer Lackierung 
mit in Lackdickenrichtung stark Qber- 
h6hter Darstellung in verschiedenen 
Phasen des Ausbesserungsverfah- 
rens. 



6 

[0012] Die in den Figuren im Querschnitt gezeigte 
mehriagige Neulackierung 7 ist auf einem Karosserie- 
blech 1 aufgetragen, wobei zunachst auf einer nicht dar- 
gestellten Phosphatierung eine elektrophoretisch auf- 

5 gebrachte Tauchgrundierung 2, darauf eine FQIIeriack- 
Lage 3, dann die farbbestimmende Decklackierung 4, 
beispielsweise ein Silbermetallic-Lack, und schlie&lich 
ein Klartackschicht 5 aufgetragen ist. In der Lackierung 
ist eine mechanische Beschadigung 6 in Form eines im 

10 Querschnitt V-f6rmigen Kratzers enthalten, die ausge- 
bessert werden soil. 

[001 3] Zum sparsamen Ausbessem dieser mechani- 
schen Schadstelle 6 in der Neulackierung 7 eines Kraft- 
fahrzeuges wird folgenderma&en vorgegangen: 
15 [0014] Zunachst wird die Schadstelle selber durch 
Ausblasen mit Druckluft und ihr Umfeld mit Siliconent- 
ferner gereinigt (Figur 1). 

[0015] Daraufhin wird die Schadstelle entsprechend 
Figur 2 ohne auszuschleifen unmittelbar mit einer im 

20 Farbton der jeweiligen Lakkierung angenaherten FOIler- 
masse 8 sparsam, aber mit leichtem Oberschufi ausge- 
legt. so daB die unbeschadigte Lackoberfiache 9 unmit- 
telbar neben der Schadstelle 6 frei von FQIIermasse 8 
bleibt. Die FQIIermasse wird dabei zweckma&igerweise 

25 mit einer feinen Nadel aufgetragen. Durch die Farban- 
gleichung der FQIIermasse an den Farbton des farbbe- 
stimmenden Decklackes kann erreicht werden, daB fQr 
das Abdecken mit einer spateren Decklacklage dieser 
recht sparsam aufgetragen werden kann. In ahnlicher 

30 Richtung wirkt sich auch das sparsame Auslegen der 
Schadstelle mit FQIIermasse aus: dadurch kann der 
Decklack spater kleinfiachig aufgetragen werden. Zum 
Auslegen der Schadstelle wird ein Zweikomponenten- 
FQIIermaterial verwendet, welches unter Warmeeinwir- 

35 kung rascher aushartet als beispielsweise ein vergleich- 
bares FQIIermaterial auf Ldsemittelbasis. Die ausgeleg- 
te Schadstelle wird unter einem kleinem, d.h. im wesent- 
lichen auf die Schadstelle beschrankten Warmestrahler 
getrocknet, und zwar wird etwa 5 Minuten lang bei etwa 

40 70 bis 80 °C getrocknet Urn die Oberfiache dabei nicht 
zu Oberhltzen, aber gleichwohl die gewQnschte Trock- 
nungstemperatur einhalten zu k5nnen, wird vorzugs- 
weise ein temperaturregelbarer warmestrahler verwen- 
det, der die Objekttemperatur berQhrungslos erfassen 

45 und demgemad diese Temperatur selbsttatig regeln 
kann. 

[001 6] Nach dem Trocknen der FQIIermasse wird der 
Oberstand der FQIIermasse einplaniert (Figur 3). Hierzu 
wird zunachst die Qberstehende FQIIermasse mit einem 

so feinen Schleifpapier der K6mung 1200 und einem ma- 
nuell gefOhrten Schleifteller einer Gr6Be von etwa 2 bis 
5 cm Durchmesser vorsichtig und kleinfiachig abge- 
schliffen und anschlie&end die Schleifstelle mittels 
Lammfell und Poliermilch aufpoliert. AnschlieBend wird 

55 die polierte Fiache mit Siliconentfemer gereinigt, urn Po- 
ller- und LackmaterialrOckstande zu entfernen. 
[001 7] Nach dem Reinigen der planierten Schadstelle 
wird auf diese ein im Farbton der Decklackierung ent- 
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sprechender Decklack kleinflSchig und dQnn appliziert 
(erste Decklacklage 10 in Figur 4), wobei auf die Appfi- 
kationsbedingungen weiterunten noch nSheretngegan- 
gen wird. Die viskositat des dabei eingesetzten Lackes 
braucht gegenOber dem fOr die Serienlackierung einge- 
setzten Decklack nicht verandert zu werden. Auch was 
die sonstigen Formuiierungsparameter der Decklacke 
anlangt, so k6nnen weitgehend die Serien-Decklacke 
auch fOr die Reparaturlackierung verwendet werden. 
Lediglich bei hellen Metalliclacken sollte ein spezieller 
Reparaturiack verwendet werden, der sich von dem Se- 
rien-Metalliclack dadurch unterscheidet, dad das Ver- 
teilungsspektrum der Metallpigmente im Bereich grofcer 
Metallpigmente beschnitten ist, d.h. die gr6&eren Me- 
tallpigmente sind abfiltriert bzw. abgesiebt. 
[001 8] Der Decklack soli bei der Reparaturlackierung 
m6glichst kleinflSchig, z.B. die Schadstellen allseits urn 
etwa 4 bis 6 cm Qberragend, und dOnn, d.h. etwa 10 bis 
20 urn stark, appliziert werden. Beim Lackieren wird das 
SprOhorgan sternf6rmig und jedes mal zentrifugal von 
der Schadstelle weg gefOhrt. Nach einiger Obung ist ein 
geschickter Lackierer ohne weiteres in der Lage, auch 
Metalliclacke schatten- und Obergangsfrei zur Ur- 
sprungslackierung hin an der lokal beschrSnkten Aus- 
besserungsstelle zu applizieren. Bei der Anmelderin 
wurden bei der Decklack-Applikation SprOhpistolen der 
Firma Sata mit der Gr6&enbezeichnung 90 Oder der Be- 
zeichnung Mini Jet mit DOsen einer Gr6Re von 1,1 bis 
1,3 mm (normal werden etwa 1,8 mm-DOsen und grc~ 
Here eingesetzt) verwendet Sowohl was die Pistolen- 
gr6&e als auch was die DOsengrB&e anlangt, so werden 
kleinere GerSte bzw. GerSteteile bei der Reparaturiak- 
kierung verwendet, urn den Lack mSglichst kleinflSchig 
und dQnn auftragen zu kc-nnen. Mit der gleichen Zielset- 
zung wird auch ein gegenOber normalen Lackierbedin- 
gungen (etwa 2 bis 3 bar) reduzierter Luftdruck an der 
DOse von lediglich etwa 0,7 bar verwendet. SchlieRlich 
sollte der Lackierer die SprOhpistole bzw. die DOse dich- 
ter als normal, d.h. mit etwa 10 bis 20 cm Abstand zur 
LackoberflSche fOhren. 

[0019] Vor einer Weiterbehandlung der Reparatur- 
stelle sollte der applizierte Decklack zumindest ablOften, 
wozu er etwa 3 Minuten lang mit trockener Luft von etwa 
Raumtemperatur angeblasen werden kann. Es ist auch 
ein Trocknen des applizierten Lackes in diesem Stadi- 
um zulSssig, jedoch nicht erforderlich. 
[0020] Nach dem AblOften (oder Trocknen) des appli- 
zierten Decklackes wird ein Klartack auf die Ausbesse- 
rungsstelle kleinflachig appliziert (erste Klariacklage 11 
in Figur 5), wobei der Klariack die zuvor mit Decklack- 
farbe nachlackierte FlSche allseits etwa 2 bis 4 cm Ober- 
ragt FOr das Applizieren des Klariackes wird ein ver- 
dOnnter Klartack, vorzugsweise als Zweikomponenten- 
lack verwendet. Der Klartack ist fOr die hier vorliegende 
Anwendung in seiner Viskositat dOnner als normal ein- 
gestellt, und zwar auf eine hier ublicherweise nach DIN 
53 21 1 gemessene Auslaufzeit von 20 bis 30'Sekunden, 
vorzugsweise 20 bis 22 Sekunden, wobei fOr die 



Me&bedingungen nach DIN 53 211 gilt: Verwendung ei- 
nes MeUbechers mit 4 mm grofter AuslaufdOse und Ein- 
haltung einer Lacktemperatur von 20°C bei der Mes- 
sung. Bei den Nachlackierarbeiten an Fahrzeugen der 
5 Anmelderin wurde bei der Klariackapplikation ein Fein- 
strahl-SprOhorgan der Firma Sata mit der Gr6&enbe- 
zeichnung 90 und einer DOse von 1 ,1 bis 1 ,3 mm Off- 
nungsdurchmesser verwendet. Es wurde ein gegen- 
Ober der normalen Applikationstechnik nur leicht redu- 
ce zierter Druck von etwa 1 ,5 bis 2 bar an der SprOhpistole 
eingestelltsowie ein reduzierter Abstand der SprOhdOse 
von der KarosserieoberflSche von etwa 10 bis 20 cm 
eingehalten. ZweckmSBig fOr einen gteichmaaig dGn- 
nen und kleinflSchigen Auftrag ist auch bei der Klariack- 
15 applikation ein sternfe-rmiges FOhren der SprOhpistole, 
wobei die DOse jedes Mal vom Zentrum nach auBen 
weg bewegt wird. Anschlie&end wurde der Obergangs- 
bereich von der Klariackapplikation in die ursprOngliche 
Neulackierung durch Anldsen des Ursprungslackes mit- 
20 tels eines aufgesprOhten BeispritzlBsers der Firma 
BASF Farben + Lacke AG, MOnster (DE) mit der Be- 
zeichnung SV 46-0300 ausgeglichen. Die Oberflache 9 
der Lackierung 7 reagiert trotz ihrer AushSrtung gleich- 
wohl auf den BeispritzlOser, we'll die Reaktivitat des 
25 Neulackes in soweit sich erst nach mehreren Tagen ver- 
liert Durch das AnlOsen des neu applizierten Klariackes 
und des Klariackes der Ursprungslackierung gehen bei- 
de an den RSndern der Ausbesserungsstelle ohne Matt- 
Erscheinungen mit gleichbleibendem Glanz ineinander 
30 Qber. Nach Abwarten einer kurzen Einwirkungs- und 
Verlaufzeit kann der an der Ausbesserungsstelle appli- 
zierte Lack Ortlich lokal getrocknet werden. 
[0021] Zum Trocknen des auf der Schadstelle appli- 
zierten Lackes wird - wie auch schon beim Trocknen der 
35 ausgelegten FOIIermasse 8 - zweckma&iger Weise 
ebenfalls ein in konstanter Relativlage zur Karosserie 
und in einem bestimmten Abstand zur Applikationsstelle 
positionierter, temperaturregelbarer Warmestrahler ver- 
wendet, der ortsbeweglich und von einen Stativ einstell- 
40 bar gehaltert ist. Der Lack wird 1 5 bis 30 Minuten lang. 
vorzugsweise etwa 20 Minuten lang bei einer Objekt- 
temperatur von 70 bis 95°C, vorzugsweise etwa 80°C 
getrocknet Nach dem AbkOhlung der Ausbesserungs- 
stelle etwa auf Raumtemperatur kann diese beispiels- 
45 weise mit einem Schleifpapier der K6mung 2000 manu- 
ell abgeschliffen und anschlie&end mit Poliermilch und 
rotierender Lammfeilscheibe auspoliert werden. 
[0022] Beim Ausbessern von Karosserieteilen, die in 
dunklen Unilacken Oder dunklen Metalliclacken mit ei- 
50 nem geringen Metallpigmentanteil lackiert waren, ge- 
nOgt eine einmalige Abdeckung der Ausbesserungs- 
stelle. Karosserieteile jedoch, die mit hellen Uni-Lacken 
oder mit hellen Effektlacken mit hohem Metallpigment- 
anteil, insbesondere mit einem Silber-Metallic-Lack lak- 
55 kiert sind, mu&te zur vollstandigen Abdeckung der Aus- 
besserungsstelle diese ein zweites Mal mit Decklack- 
farbe lackiert werden. Demgemaa wurde bei Karosse- 
rieteilen dieser Farben die voranstehend auf den letzten 
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drei Seiten beschriebene Schrittfolge (Schriltfolge c) bis 
f) im Patentanspruch 1) wiederhoit angewandt, so daB 
entsprechend den Figuren 6 und 7 eine zweite Decklag- 
iage 1 2 und eine zweite Klariacklage 1 3 an der Ausbes- 
seaingsstelle aufgetragen ist. Dadurch ergibt sich eine 5 
gute Abdeckwirkung. Die beiden zweiten Lacklagen 
brauchen im Durchmesser nicht gr6Ber als die entspre- 
chenden, darunter Hegenden ersten Lacklagen zu auf- 
getragen zu werden. 

[0023] Das hier geschilderte Ausbesserungsverfah- 10 
ren kann auch zum Ausbessem von feinen Lackierfeh- 
lem eingesetzt werden, die beim Lackieren selber ent- 
stehen, sei es bei einem Nachlackieren, sei es beim 
Neulackieren der Karosserie. Derartige Lackierfehler 
entstehen meist dadurch, daB vor oder wahrend des *s 
Lackierens ein kleines Staubkom, ein Fussel o.dgl. auf 
die Objektoberflache fallt und vom applizierten Lack 
Oberdeckt wird, wodurch sich eine kleine Erhebung im 
Lack ergibt. 

[0024] Zum Ausbessem einer solchen Fehlstelle wird 20 
zunachst lokal eine auf die Fehlstelle beschrSnkte Ka- 
vitat ohne Beeintrachtigung der unmittelbar neben der 
Fehlstelle liegende Lackoberflache angebracht, wobei 
die Kavitat bezQglich ihrer Tiefe noch innerhalb der 
mehriagigen Lackierung bleibt und nicht bis auf das 2s 
Blech durchdringt AnschlieBend wird diese Kavitat wie 
eine mechanisch Schadstelle in der erwahnten Weise 
ausgebessert. Die feine Kavitat kann mechanisch oder 
thermisch erzeugt werden. Eine M6glichkeit zum feinen 
mechanischen entfemen der Lackierfehlstelle besteht 3C 
darin, die Erhebung mit einem manuell gefOhrten, feinen 
hochtourig angetriebenen StiftfrSser nach Art eines 
dental-medizinischen Bohrers abzufrSsen und eine V- 
fdrmige Kavitat auszufrSsen. Stattdessen ist es auch 
denkbar, die Kavitat mittels einer vorzugsweise im Ul- a 
traschallbereich angetriebenen Perkussiemadel auszu- 
sticheln. Beim thermischen erzeugen einer feinen Kavi- 
tat wird beispielsweise ein energiereicher Strahl auf die. 
Fehlstelle fokussiert und dadurch die Kavitat "ausge- 
brannt". Vorzugsweise kann ein manuell gefOhrter La- * 
serkopf eines Impulslasers, insbesondere eines Exi- 
meriaser an der Fehlstelle auf die WerkstGckoberflache 
aufgesetzt werden. 



Patentansprflche 

1. Verfahren zum sparsamen Ausbessem einer me- 
chanischen Schadstelle (6) an einer Neuiackierung 
(7) eines Kraftfahrzeuges, wobei in folgenden 
Schritten vorgegangen wird: 

a) die Schadstelle (6) wird gereinigt und ohne 
auszuschleifen mit einer im farbbestimmenden 
Farbton (Decklacklackierung 4) der jeweiligen 
Lackierung (7) angenSherten FOIIermasse (8) 
in der Weise im OberschuB ausgelegt, daB die 
unbeschadigte Lackoberflache (9) unmittelbar 



neben der Schadstelle (6) frei von FOIIermasse 
bleibt, 

b) nach dem Trocknen der FOIIermasse (8) wird 
der Oberstand der ausgelegten Schadstelle (6) 
einplaniert, 

c) nach Reinigen der planierten Schadstelle (6) 
wird auf diese ein im Farbton der Decklackie- 
rung (4) entsprechender Lack kleinfiachig, d.h. 
die Schadstellen (6) allseits urn etwa 4 bis 6 cm 
Oberragend, und dOnn, d.h. etwa 10 bis 20 pm 
stark, appliziert (erste Reparatur-Decklacklage 
10), wobei das SprOhorgan stemfOrmig und je- 
des mal zentrifugal von der Schadstelle (6) weg 
gefOhrt wird, 

d) nach AblOften oder nach einem Trocknen 
des applizierten get6nten Lackes (10) wird ein 
Klariack auf die Ausbesserungsstelle kleinfia- 
chig, d.h. die nachlackierte FlSche allseits etwa 
2 bis 4 cm Oberragend, appliziert (erste Repa- 
ratur-Klarlacklage 11), 

e) anschlieBend wird der Obergangsbereich 
von der Klariackapplikation (11) in die ur- 
sprOngliche Neuiackierung (7) durch AnIOsen 
der obersten Lage (4) des Ursprungslackes (7) 
mittels eines aufgespruhten Beispritzldsers 
ausgeglichen, 

f) der in der Ausbesserungsstelle applizierte 
Lack (1 0, 11 ) wird danach 6rtloch lokal getrock- 
net. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzelchnet, 

daB auch beim Applizieren des vorzugsweise als 
Zweikomponentenlackes ausgebildeten Klarlackes 
(11) das SprOhorgan stemf6rmig und zentrifugal 
von der Schadstelle (6) weg gefOhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzelchnet, 

daB zumindest beim Ausbessem von Karosserie- 
teilen, die mit hellen Uni-Lacken oder mit Effektlak- 
ken mit hohem Metallpigmentanteil, insbesondere 
mit einem Silber-Metallic-Lack lackiert sind, die 
Schrittfolge c) bis 0 wiederhoit angewandt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzelchnet, 

daB fOr das Ausbessem von mit einem hellen Ef- 
fektlack mit hohem Metallpigmentanteil, insbeson- 
dere mit einem Silber-Metallic-Lack lackierten Ka- 
rosserieteilen ein Reparaturtack verwendet wird, 
bei dem das Verteilungsspektrum der Metallpig- 
mente im Bereich groBer Metallpigmente beschnit- 
ten isL 

5. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzelchnet 

daB zum Ausbessem von feinen Lackierfehlem die 
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Fehlstelle durch Anbringen einer auf die Fehlstelle 
beschrSnkte Kavitat ohne BeeintrSchtigung der un- 
mittelbar neben der Fehlstelle liegende Lackober- 
flache entfernt wird, wobei die KavitSt bezOglich Ih- 
rer Tlefe noch innerhalb der mehrlagigen Lackie- 
rung bleibt und nicht bis auf das Blech durchdringt 
und dad die Kavitat wie eine mechanisch Schad- 
stelle in der erwShnten Weise ausgebessert wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zum Reinigen der Schadstelle (6) vor dem Aus- 
bessern (Schritt a) diese zunachst mit Druckluft 
ausgeblasen und anschlieBend die Schadstelle (6) 
und ihr Umfeld mit einer sich rOckstandsfrei ver- 
flQchtigenden Reinigungsflussigkeit, insbesondere 
mit Siliconentferner, ausgewischt und abgewischt 
wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 1 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zum Auslegen der Schadstelle (6) (im Schritt 
a) ein Zweikomponenten-Fullermaterial (8) verwen- 
detwird. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Fullermasse (8), mit der die Schadstelle (6) 
ausgelegt ist, etwa 3 bis 10 Minuten lang bei einer 
Objekttemperatur von etwa 70 bis 80 D C getrocknet 
wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zum Einplanieren der ausgelegten Schadstelle 
(6) (Schritt b) diese mit einem Schleifpapier der K6r- 
nung 1200 und einem manuell gefOhrten Schleiftel- 
ler einer Gr6Be von etwa 2 bis 5 cm Durchmesser 
geschliffen und anschlieBend mittels Lammfell und 
Poliermilch aufpoliert wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die planierte Schadstelle und ihr Umfeld mit ei- 
ner sich rOckstandsfrei verflOchtigenden Reini- 
gungsfiOssigkeit, insbesondere mit Siliconentfer- 
ner, gereinigt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB fOr das Applizieren des getdnten Lackes (10) 
(Schritt c) ein Feinstrahl-SprOhorgan und ein ge- 
genQber normaler Applikationstechnik reduzierter 
Druck von etwa 0,7 bar verwendet und ein reduzier- 
ter Abstand der SpruhdOse von der Karosserie- 
oberflSche von etwa 10 bis 20 cm eingehalten wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 1. 



dadurch gekennzeichnet, 
daB zum AblOften (im Schritt d) des auf der Schad- 
stelle applizierten getSnten Lackes (10) vor der 
Klariackapplikation der getSnte Lack etwa 3 Minu- 
5 ten lang trocken angeblasen wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB fur das Applizieren des Klarlackes (11 ) (Schritt 
10 d) ein verdOnnter Klariack, ein Feinstrahl-SprOhor- 
gan und ein der normalen Applikationstechnik ent- 
sprechender Druck von etwa 1,5 bis 2 bar verwen- 
det sowie ein reduzierter Abstand der SprOhdOse 
von der Karosserieoberflache von etwa 10 bis 20 
15 cm eingehalten wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Viskositat des verwendeten Klariackes auf 
20 eine Auslaufzeit von 20 bis 30 Sek. nach DIN 53 
211 eingesteilt wird, wobei die viskositats-relevante 
Auslaufzeit unter Verwendung eines MeBbechers 
mit 4 mm AuslaufdOse bei 23°C Lacktemperatur ge- 
messen wird. 

25 

15. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der auf der Schadstelle applizierte Lack durch 
einen in konstanter Relathvlage zur Karosserie und 
30 in einem bestimmten Abstand zur Applikationsstel- 
le gehaltenen Warmestrahler getrocknet wird 
(Schritt f) . 

16. Verfahren nach Anspruch 15, 
35 dadurch gekennzeichnet, 

daB der applizierte Lack 15 bis 30 Minuten lang, 
vorzugsweise etwa 20 Minuten lang bei einer Ob- 
jekttemperatur von 70 bis 95°C, vorzugsweise etwa 
80°C getrocknet wird (Schritt f). 

40 

17. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Ausbesserungsstelle nach dem Abkuhlung 
auspoliert wird. 

45 

18. Verfahren nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zum Auspolieren der Ausbesserungsstelle die- 
se mit einem Schleifpapier der K6mung 2000 rna- 
50 nueli leicht abgestreift und anschlieBend mittels Po- 
liermilch und Lammfell poliert wird. 



Claims 

55 

1 . An economical method of touching up an area of 
mechanical damage (6) in new paintwork (7) of a 
motor vehicle, comprising the following steps: 
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a) the damaged area (6) is cleaned and an ex- 
cess of filler compound (8) in a shade matching 
the colour tone (top coat 4) of the respective 
paintwork (7) is applied directly, without rubbing 
down, so that the paint surface (9) immediately 5 
adjacent to the damaged area (6) remains free 

of filler compound, 

b) after drying, the filler compound (8) protrud- 
ing from the surface of the filled area of damage 

(6) is filed down, 10 

c) after cleaning the filed-down damaged area 
(6), a paint matching the colour tone of the top 
coat of paint (4) is applied over a small surface 
area, i.e. extending all round the damaged area 

(6) to approximately 4 to 6 cm beyond it, and is 
thinly, i.e. approximately 10 to 20 pin thick (first 
refinishing coat of paint 10), the spray unit be- 
ing guided in a star-shaped movement and al- 
ways centrifugally away from the damaged ar- 
ea (6). 

d) after airing or after drying the coloured top 
coat (10) applied, a clear varnish is applied to 
the touched-up area over a small surface-area, 
i.e. extending all around the re-sprayed area to 
approximately 2 to 4 cm beyond it (first refinish- 
ing coat of varnish 11), 

e) the area where the coat of clear varnish (11 ) 
blends with the original new paintwork (7) is 
then levelled by relaxing the topmost layer (4) 
of the original paintwork (7) by means of a 
spray-on spray compound solvent, 

f) the varnish (10, 11) applied to the touched- 
up area is then locally dried. 

A method as claimed in claim 1, 
characterised in that 

when applying the clear varnish (11 ), which is pref- 
erably a dual-component varnish, the spray unit is 
also guided in a star-shaped movement and centrif- 
ugally away from the damaged area (6). 

A method as claimed in claim 1 , 
characterised in that 

at least when touching up bodywork parts that have 
been painted with light universal paints or with spe- 
cial-effects paints containing a high proportion of 
metallic pigment, in particular a silver metallic paint, 
the sequence of steps from c) to f) is repeated. 

A method as claimed in claim 1, 
characterised in that 

in order to touch up bodywork parts that have been 
painted with a light special-effects paint containing 
a high proportion of metallic pigment, in particular 
a silver metallic paint, a refinishing paint is used in 55 
which the distribution spectrum of the metallic pig- 
ments has been trimmed in the range of larger me- 
tallic pigments. 



5. A method as claimed in claim 1, 
characterised in that 

in order to touch up fine paintwork defects, the de- 
fective area is removed by forming a cavity restrict- 
ed to the defective area without affecting the paint 
surface lying immediately adjacent to the defective 
area, the cavity remaining within the multi-layer 
paintwork in terms of depth and not extending down 
into the metal, and in that the cavity is touched up 
in the manner described above in respect of an area 
of mechanical damage. 

6. A method as claimed in claim 1, 
characterised in that 

in order to clean the damaged area (6) before touch- 
ing it up (step a), it is firstly blasted with compressed 
air and the damaged area (6) and the area around 
it is rinsed with a cleaning fluid that will remove any 
residues, in particular silicon remover, and wiped 
down. 



11. A method as claimed in claim 1, 
characterised in that 

a fine-jet spray unit is used to apply the coloured 
paint (10) (step c) at a pressure of 0.7 bar, lower 
than is used for the standard application technique, 
and the spray nozzle is kept at a reduced distance 
of 10 to 20 cm from the surface of the bodywork. 

12. A method as claimed in claim 1. 
characterised in that 

in order to air the coloured paint (10) applied to the 



7. A method as claimed in claim 1, 
characterised in that 

a dual-component filler material (8) is used to fill the 
25 damaged area (6) (in step a). 

8. A method as claimed in claim 1, 
characterised in that 

the filler compound (8) is placed in the damaged ar- 
30 ea (6) and dried for approximately 3 to 10 minutes 
with the object at a temperature of approximately 
70 to 80°C. 

9. A method as claimed in claim 1, 
35 characterised in that 

in order to file down the filled damaged area (6) 
(step b), it is sanded with a grade 1200 sandpaper 
and a manually guided sanding disc of a size of ap- 
proximately 2 to 5 cm in diameter and then buffed 
40 up with lambswool and polishing cream. 

10. A method as claimed in claim 1, 
characterised in that 

the filed-down damaged area and the area sur- 
45 rounding it is cleaned with fluid, in particular silicon 
remover, which leaves it perfectly free of residues. 
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damaged area (in step d) before applying the clear 
varnish, the coloured paint is air-dried for approxi- 
mately 3 minutes. 

13. A method as claimed in claim 1 t 5 
characterised in that 

a thinned clear varnish, a fine-jet spray unit and a 
pressure of approximately 1 .5 to 2 bar, correspond- 
ing to that used for the standard application tech- 
nique, are used to apply the clear varnish (11 ) (step 10 
d) and the spray nozzle is kept at a distance of ap- 
proximately 1 0 to 20 cm from the surface of the bod- 
ywork. 

14. A method as claimed in claim 13, 15 
characterised in that 

the viscosity of the clear varnish used is adjusted to 
an outflow time of 20 to 30 seconds in accordance 
with DIN 53 211 , so that the viscosity-relevant out- 
flow time is measured using a measuring beaker 20 
with 4 mm outflow nozzle and the varnish at a tem- 
perature of 23°C. 

15. A method as claimed in claim 1, 

characterised in that 25 
the varnish applied to the damaged area is dried (in 
step f) by means of a heater retained in a constant 
position relative to the bodywork and at a specific 
distance from the application point. 

30 

16. A method as claimed in claim 15, 
characterised in that 

the applied varnish is dried for 15 to 30 minutes, 
preferably approximately 20 minutes, with the ob- 
ject at a temperature of from 70 to 95°C, preferably 35 
approximately 80°C. 

17. A method as claimed in claim 1, 
characterised in that 

the touched-up area is buffed up after cooling. *o 

18. A method as claimed in claim 17, 
characterised in that 

the touched-up area is lightly rubbed down by hand 
using grade 2000 sandpaper and then polished by « 
means of polishing cream and lambswool. 

Revendications 

50 

1. Procede de reparation economique d'un endroit 
mecaniquement endommage (6) sur une peinture 
neuve (7) d'un vehicule a moteur, dans lequel on 
execute les pas suivants: 

55 

a) On nettoie I'endroit endommage (6) et, sans 
ie poncer, on depose un exces de charge (8), 
approximativement de la teinte, determinant la 



couleur, (peinture de couverture 4) de la pein- 
ture respective (7), de facon que la surface de 
peinture endommagSe (9) reste exempte de 
charge immediatement a c6te de I'endroit en- 
dommage (6), 

b) apres sechage de la charge (B) on aplanit 
I'exces du dep6t a I'endroit endommage (6), 

c) apres nettoyage de I'endroit endommag§ (6), 
aplani, on y applique, une peinture correspon- 
dant a la teinte de la peinture de couverture (4), 
sur une petite surface, c'est-a-dire en d6bor- 
dant des endroits endommag6s (6) des tous les 
cotes d'environ 4 a 6 cm et en couche mince, 
c'est-a-dire d'une epaisseur d'environ 10 a 20 
ujm (premiere couche de peinture de couvertu- 
re de reparation 10), en faisant passer le pisto- 
let pulv§risateur sur un chemin en etoile en al- 
lant chaque fois de I'endroit endommage (6) 
vers Pexterieur, 

d) apres evaporation et s6chage de la peinture 
(10) appliquee dans la teinte d'origine, on ap- 
plique une peinture transparente sur I'endroit a 
reparer, sur petite surface, c'est-a-dire en de- 
bordant la surface ayant fait I'objet d'une repri- 
se de peinture de tous les cdtes sur environ 2 
a 4 cm (premiere couche de peinture transpa- 
rente de reparation 11), 

e) ensuite on ajuste la zone de transition entre 
i'application de la peinture transparente (il) et 
la peinture neuve d'origine (7) par dissolution 
de la couche superieure (4) de la peinture d'ori- 
gine (7) au moyen d'un solvant projete avec un 
pistolet auxiliaire, 

f) on fait ensuite s6cher localement la peinture 
(10, 11) appliquee a I'endroit repare. 

2. Procede selon la revendication 1 , 

characterise par le fait, 

que lors de I'application de la peinture trans- 
parente (11), concue de preference sous forme 
d'une peinture a deux composants, on fait egale- 
ment passer le pistolet pulverisateur sur un chemin 
en etoile et en allant de I'endroit endommage (6) 
vers I'exterieur. 

3. Procede selon la revendication 1 , 

caracterise par le fait 

qu'au moins dans le cas de la reparation de 
pieces de carrosserie, qui sont peintes avec des 
peintures universelles claires, ou avec des peintu- 
res a effets a proportion elev§e de pigments metal- 
liques, en particuiier avec une peinture metallique 
argentee, on applique a nouveau la sequence c) a 
0- 

4. Procede selon la revendication 1 , 

caracterise par le fait 

que pour reparer des pieces de carrosserie 
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peintes avec une peinture claire a effets a propor- 
tion elevee de pigments metalliques, en particulier 
avec une peinture metallique argentee, on emploie 
une peinture de reparation dans le cas de iaquelle 
le spectre de repartition des pigments metalliques 5 
est reduit dans la zone des gros pigments metalli- 
ques. 

Procede selon la revendication 1 , 

caracterise par le fait 10 
que pour reparer de fins defauts de peinture, 
on elimine I'endroit defectueux en realisant une ca- 
vite limitee a I'endroit defectueux, sans tenir compte 
de la surface de peinture situee immediatement a 
c6te de I'endroit defectueux, la cavite restant enco- 15 
re a I'interieur de la peinture multicouche en ce qui 
concerne sa profondeur et n'allant pas jusqu'a la to- 
le, puis que Ton repare la cavite cornme un endroit 
endommage mecaniquement, de la facon mention- 



se volatilisant sans laisser de residu, en particulier 
avec un liquide de nettoyage aux silicones. 

11. Procede selon la revendication 1, 

caracterise par le fait 

que pour appliquer la peinture (10) a la teinte 
d'origine (pas c), on emploie un pistolet pulverisa- 
teur a fin jet et une pression d'environ 0,7 bar, re- 
duite par rapport a la technique normale duplica- 
tion, et que Ton maintient entre la buse de pulveri- 
sation et la surface de la carrosserie une distance 
reduite d'environ 10 a 20 cm. 

12. Procede selon la revendication 1, 

caracteris6 par le fait 

que pour ('evaporation (au pas d) de la pein- 
ture (10) a la teinte d'origine, appliquee sur I'endroit 
endornmagee, avant I'application de la peinture 
transparente, on fait s6cher la peinture a la teinte 
d'origine pendant environ 3 minutes par soufflage. 



6. Procede selon la revendication 1 , 

caracterise par le fait 

que pour nettoyer i'endroit endommage (6) 
avant de le reparer (pas a), on le souffle tout d'abord 25 
a I'air comprime puis on lave I'endroit endommage 
(6) et son environnement avec un liquide de net- 
toyage se volatilisant sans laisser de residu, en par- 
ticulier avec un liquide de nettoyage aux silicones, 
puis qu'on I'essuie. 30 

7. Procede selon la revendication 1 , 

caracterise par le fait 

que pour faire un dep6t sur I'endroit endom- 
mage (6) (pas a), on emploie un materiau de charge 35 
a deux composants (8). 

8. Procede selon la revendication 1 , 

caracterise par le fait 

que Ton fait secher pendant environ 3 a 10 *o 
minutes, pour une temperature de I'objet d'environ 
70 a 80°C, la charge (8) deposee sur I'endroit en- 
dommage (6). 

9. Procede selon la revendication 1 , 45 

caracterise par le fait 

que pour aplanir le dep6t effectue sur I'endroit 
endommage (6) (pas b), on le ponce avec un papier 
a poncer de granulomere 1200 et une meule-as- 
siette guidee manuellement, d'une dimension de 50 
diametre d'environ 2 a 5 cm, puis qu'on le polit au 
moyen d'une peau d'agneau et d'un produit de po- 
iissage. 

10. Procede selon la revendication 1, 55 

caracterise par le fait 

que Ton nettoie I'endroit endommage, aplani, 
et son environnement avec un liquide de nettoyage 



13. Procede selon la revendication 1, 

caracterise par le fait 

que pour I'application d'une peinture transpa- 
rente (11) (pas d), on emploie une peinture trans- 
parente diluee, un pistolet pulverisateur a fin jet et 
une pression d'environ 1,5 a 2 bars correspondant 
a la technique normale d'application, et que Ton 
maintient entre la buse de pulverisation et la surface 
de la carrosserie une distance reduite d'environ 10 
a 20 cm. 

14. Procede selon la revendication 13, 

caracterise par le fait 

que I'on amene la viscosite de la peinture 
transparente employee a une valeur de temps 
d'ecoulement de 20 a 30 secondes selon DIN 53 
211, le temps d'ecoulement relatif a la viscosite 
etant mesure en employant un becher de mesure 
d'une buse d'ecoulement de 4 mm a une tempera- 
ture de la peinture de 23°C. 

1 5. Procede selon la revendication 1 , 

caracterise par le fait 

que I'on fait secher la peinture appliquee sur 
I'endroit endommage au moyen d'un radiant ther- 
mique maintenu en position relative constante par 
rapport a la carrosserie et a distance determine e de 
I'endroit d'application (pas f). 

16. Procede selon la revendication 15, 

caracterise par le fait 

que Ton fait secher la peinture appliquee pen- 
dant 1 5 a 30 minutes, de preference environ 20 mi- 
nutes a une temperature de I'objet de 70 a 95°C, 
de preference environ 80°C (pas f)- 

17. Procede selon la revendication 1, 
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caracterise par le fait 

qu'apres refroidissement on polit I'endroit re- 
pare. 

18. Procede selon la revendication 17, 5 
caracterise par le fait 

que pour polir I'endroit repare, on le racle le- 
gerement manuellement avec un papier de ponca- 
ge de granulomere 2000 puis qu'on le polit au 
moyen d'un produit de polissage et d'une peau 10 
d'agneau. 
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